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Abstract of DEI 9501 668 

In a process for drawing off a tubular film, asp. with an outer adhesive coating, from a blown film 
extruder, the tubular film (10) is slit on two opposing sides and one strip (10') is turned through 180 
deg. before recontacting the second strip (10") and both are drawn over at least one more reversing 
rod (30,34) on the previously reversed, non-adhesive coated face. Claimed plant includes opposing 
knives {^4) above one pair of tubular film haul off rolls (12), for slitting the tube (10). 
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@ Verfahren und Vorrlchtung zum Abziehen eines aus einem Blasfolienextruder austretenden Folienschlauches 



) 0(8 Erfindung betrlfft etn Verfahren zum Abziehen einee 
aus einem Blasfolienextruder austretenden FoUenschlau- 
ches, der vorzugsweise eine auSenliegende Klebeschicht 
aufwelst, wobei der Folienschlauch uber eine vorzugsweise 
reverslerende Abzugsvorrichtung mit mindestens einer Um- 
lenkwalze und einer Wendestange gefuhrt wird, wobel der 
Schlauch erfindungsgemdQ an zwel gegenuberliegenden 
Seiten aufgeschlltzt wird, eine der dadurch entstehenden 
Bahnen um 180'' gewendet wird und wobei die aufeinander- 
liegenden Bahnen mlttels der gewendeten Seite Ober die 
mindestens eine Wendestange abgezogen werden. 
Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung dieses Verfahrens. 



00 
CO 



111 
Q 



BUNDESDRUCKEREI 12.85 608^/377 37 



DE 195 

1 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Abziehen eines aus einem Blasfolienextru- 
der austretenden Folienschlauches und insbesondere ei- 
nes Folienschlauches mit einer auGenllegenden KJebe- 
schicht 

Der aus einem Blasfolienextruder austretende Folien- 
schlauch wird bei bekannten VerfahrensfQhrungen mit- 
tels eines Abzugswalzenpaares flachgelegt und an- 
schliefiend Qber eine reversierende Abzugsvonichtung 
gefOhrt Diese reversierende Abzugsvorrichtung enMIt 
in der Regel ein Vorzugswalzenpaar und mehrere fest- 
stehende Luftwendestangen, welche mit Umienlcwalzen 
abwechseln. 

Mit Blasfoiienextrudem lassen sich insbesondere sehr 
leicht auch Mehrschichtfolien extrudieren. So besteht 
ein spezieller Bedarf von zwei schichtextrudierten Fo- 
lien, deren eine Schicht als KJebeschicht ausgebildet ist, 
wahrend die andere Schicht eine nicht klebende Schicht 
darstellt Die Herstellung derartiger Folien ist beispiels- 
weise schon in der DE 25 27 942 Al beschrieben. In der 
Regel sind bei derartigen Folien die Klebeschichten au- 
6en aufgebracht Beun Absdehen derartiger auOenkle- 
briger Blasfolien in der reversierenden Abziehvorrich- 
tung entstehen insbesondere an den stationSren Luft- 
wendestangen Probleme dahingehend. daB die klebrige 
Folie zum Anhaften an den feststehenden Luftwendes- 
tangen neigt Bei den Luftwendestangen wird zwar ein 
Luftpolster zwischen dem Folienschlauch und der Ober- 
fltche der Luftwendestange gebildet Dennoch zeigen 
sich in der Praxis Schwierigkeiten, wenn eine klebrige 
Folie Qber eine feststehende Luftwendestange abgezo- 
gen werden soil 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein 
Verfahren zum Abziehen ernes aus einem Blasfolienex- 
truder austretenden Folienschlauches dahingehend zu 
verbessem, daB auch ein Folienschlauch mit auBenlie- 
gender Klebeschicht bzw. empfmdliche AuBenschicht 
uber eine feststehende Wendestange der nachgescfaalte- 
ten Abzugsvorrichtung problemlos abgezogen werden 
kann. Weiteriiin stellt sich die Aufgab^ eine Vorrich- 
tung zur DurchfOhrung eines derartigen Verfahrens zu 
schaffen. 

ErfindungsgemlU} wu^ diese Aufgabe ausgehend von 
einem Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 
1 durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 
1 geldst Demnach wird der aus dem Blasfolienextruder 
austretende Schlauch an zwei gegenliberliegenden Sei- 
ten aufgeschlitzt Eine der dadurch entstehenden Bah- 
nen wird urn 180** gewendet und die aufeinanderliegen- 
den Bahnen mittels der gewendeten Seite werden Qber 
die mindestens eine Wendestange abgezogen* Hier- 
durch wird es erfindungsgem&3 in einfacher Art und 
Weise erreicht, dafi die nicht klebrige Folie Qber die 
feststehenden Wendestangen gefuhrt wird Die jeweils 
klebende Seite der parallelen Bahn der aufeinanderlie- 
genden beiden Bahnen wird dann zwar Qber die Um- 
lenkwalzen gefOhrt Das fOhrt allerdings zu keinen Pro- 
blemen, da die Umlenkwalzen ja um ihre Mittelachse 
drehbar gelagert sind und daher beim Abziehen der 
zwischenzeitlich getrennten und aufeinanderliegenden 
Schlauchfolienbahnen mitrotieren kdnnen. Die aufein- 
anderliegenden Folien kdnnen nach Durchlaufen der 
reversierenden Abzugsvorrichttmg wieder leicht von- 
elnander getrennt wenden, da die Klebeschicht nur eine 
Haftschicht darsteUt und nicht zu emer permanenten 
Fl&chenklebung fOhrt 



01 668 CI 

2 

Eine Vorrichtung zur DurchfOhrung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens besteht vorteilhaft aus oberhalb 
eines Abzugswalzenpaares fOr den Folienschlauch sich 
gegenQberliegend angeordneten Messem zum Auf- 
5 schlitzen des Folienschlauches. Den Messem kann ein 
Vorzugswalzenpaar nachgeschaltet sein, Qber welches 
die zwischenzeitlich getrennten Bahnen vorgezogen 
werden. Oberhalb des Vorzugswalzenpaares kann eine 
Luftwendestange in einem spitzen Winkel zu dem Vor- 

10 zugswalzenpaarangeor^etsein* so daB eine der beiden 
Bahnen mit ihrer Innensdte Qber diese Luftwendestan- 
ge gefOhrt werden kann. An die Luftwendestange 
schlieOen jeweils auch im spitzen Winkel zuemander 
ausgerichtet eine erste Leitwalze, darOber eine zweite 

15 Luftwendestange und darOber eine zweite Leitwalze an. 
Ober diese wird die eine der beiden Folienbahnen ge- 
fOhrt, so daB sie jeweils in Raumrichtung um ca. 45° 
verdreht wird und Ober die jeweiligen Luftwendestan- 
gen mit ihrer glatten Oberflache und die Leitwalzen mit 

20 ihrer klebrigen Oberfiache gezogen wird Vorteilhaft 
schlieBt sich an die Wendeeinrichtung, die aus den bei- 
den Luftwendestangen und aus den beiden Leitwalzen 
besteht, eine ubliche reversierende Abzugsvorrichtung 
an, die beispielsweise aus zwei Umlenkwateen und Wen- 

25 destangen besteht, wobei die Umlenkwalzen und Wen- 
destangen jeweils abwechsebi. Vor dem Einlaufen ui 
diesem weiteren bekannten Teil der Abzugsvorrichtung 
laufen die beiden Folienbahnen zusammen, so daB diese 
gemeinsam Qber die Wendestangen und Umlenkwalzen 

30 der Abzugsvorrichtung gefOhrt sind 

Die Einzelheiten und Vorteile der Erfmdung sind aus 
emem in der Zeichnung dargestellten AusfOhrungsbei* 
spiel n^er ersichtlich. Es zeigen: 
Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Abzugs- 

35 vorrichtung gemaB der vorliegenden Erfindung. 

Fig. 2 einen Schnitt durch die Schnitdinie II-II gemftB 
Fig. 1 und 

Fig. 3 eine Schnittlinie III-III durch die Fig. 1. 
In Fig. 1 ist erne Abzugseinrichtung eines nicht nfther 
40 dargestellten Blasfolienextniders sdiematisch darge- 
stellt Ein Folienschlauch 10, der aus dem in Fig. 1 nicht 
dargestellten Blasfolienextruder austritt, wird durch ein 
Abzugswalzenpaar 12 flachgelegt Der Folienschlauch 
10 besteht aus zwei ko-extrudierten Kunststoffoiien, 
45 wobei die ^uBere Kunststof folie als Klebeschicht ausge- 
bildet ist 

Oberhalb der Abzugswalzen 12 ist ein Paar von in der 
Fig. 1 nur schematisch dargestellten sk:h gegenOberlie- 
genden Messem 14 angeordnet, mittels derer der Fo- 

50 lienschlauch entlang seiner Faltkanten aufgescMtzt 
wird so daB zwei Bahnen entstehen. 

Die so gebildeten aufeinanderlaufenden Bahnen 10' 
und 10" werden von einem nachgeschalteten Vorzugs- 
walzenpaar 16 welter transportiert Nach Durchlaufen 

55 des Vorzugswalzenpaares 16 trennen sich die beiden 
aufeinanderliegend gefdrderten Folienbahnen 10' imd 
10" Die Folienbahn 10" wird senkrecht nach oben wei- 
tergef6rdert bis zu emer Umlenkwalze 18^ wfihrend die 
Folienbahn lO' mittels emer eigens dafOr vorgesehenen 

60 Einrichtung um 180"* gewendet wird Diese Wendeein- 
riditung kann anhand der Schnitte II-II und III-III in 
Fig. 1 naher erliutert werden. Dabei handelt es sich 
jeweils um die Fig. 2 und 3. Verfolgt man den Verlauf 
der Folienbahn 10', die nach dem Vorzugswalzenpaar 16 

65 von der Folienbahn 10" getrennt ist, so lauft dies, wie in 
Fig. 2 dargestellt ist, zun&chst Qber eine Wendestange 
20, die ungefSlhr unter 45° zu dem Vorzugswalzenpaar 
16 ausgerichtet ist Dabei l^uft die Folienbahn 10' mit 



DE 195 01 

3 

der nicht klebenden Seite fiber die feststehende Wende- 
stange 20, die im vorliegenden Ausfilhrungsbeispiel als 
Luftwendestange ausgebildet ist Demnach weist diese 
Wendestange 20 in nicht nSher dargesteliter Art und 
Weise Luftldcher fiber die Oberflache verteilt auf. aus 5 
denen PreSluft zur Erzeugung cines Luftpolsters zwi- 
schen der Wendestangenoberflache und der fiber diese 
hinweggezogenen Schlauchfolie 10' gebiidet wird. Die 
Folic 10' wird dann fiber eine wieder unter ca. 45' zu der 
Wendestange 20 verlauf enden Leitwalze 22 gef fihrt und 10 
um diese herumgeleitet Die Leitwalze 22 kann urn ihre 
Mittelachse rotieren. so daB es kein Problem darstellt, 
die klebrige Seite der FoHenbahn 10' fiber die Leitwalze 
22 zu Ziehen. Wie in der Fig. 2 dargestellt ist, steht die 
Leitwalze 22 zu dem Vorzugswalzenpaar senkrecht In 15 
Rg. 3 ist die Leitwalze 22 nochmals dargestellt Ober- 
halb der Leitwalze 22 ist cine um einen Winkel von ca. 
45* zur Leitwalze 22 ausgerichtete weitere Luftwendes- 
tange 24 angeordnet, fiber die die FoUenbahn 10' gezo- 
gen wird, bevor sie fiber eine weitere Leitwalze 26 gezo- 20 
gen wird, die wiederum um 45"' zu der Luftwendestange 
24 und damit um 90* zur Leitwalze 22 angewinkelt ist 
Von der Leitwalze 26 aus iauft die FoUenbahn W eben- 
falls zur Umlenkwalze 18, wo sie wieder mit der Folien- 
bahn 10" wiedervereinigt wird. Allerdings ist die Folien- 25 
bahn 10' jetzt um 180** gewendet, so daB die beiden 
aufeinanderliegenden Folien einseitig eine klebende 
Schicht und einseitig eine nicht klebende Schicht auf- 
weisen. Die aufeinanderliegenden Folienbahnen 10' und 
10" werden nun fiber nachgeschaltete Umlenkwalzen 28 30 
und 32 bzw. Luf twendestangen 30 und 34 derart gelenkt, 
dafl mit den Umlenkwalzen 28 und 32 jeweils die kle- 
bende Schicht und mit den Luftwendestangen 30 und 34 
jeweils die nicht klebende Schicht in Berflhrung kommt 
Mit 36 ist eine weitere Umlenkwalze bezeichnet, fiber 35 
die dann die aufeinanderliegenden Folien W und 10" 
abgezogen werden. 

Patentansprfiche 

40 

1. Verfahren zum Abziehen eines aus einem Blasfo- 
lienextruder austretenden Folienschlauches, der 
vorzugsweise eine auBenliegende Klebeschicht 
aufweist, wobei der Folienschlauch fiber eine vor- 
zugsweise revcrsierende Abzugsvorrichtung mit 45 
mindestcns einer Umlenkwalze und einer Wende- 
stange gefOhrt wird, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Schlauch an zwei gegenuberliegenden Seiten 
aufgeschlitzt wird, daB eine der dadurch entstehen- 
den Bahnen um 180* gewendet wird und dafl cfie 50 
aufeinanderliegenden Bahnen mittels der gewende- 
ten Seite fiber die mindestens eine Wendestange 
abgezogen werden. 

Z Vorrichtung zur Durchf fihrung eines Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 55 
oberhalb eines Abzugswalzenpaares ffir den Fo- 
lienschlauch gegenfiberliegend Messer zum Auf- 
schlitzen des Folienschlauches angeordnet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB den Messem ein Vorzugswalzenpaar eo 
nachgeschaltet ist, das oberhalb des Vorzugswal- 
zenpaares eine erste Luftwendestange in einem 
spitzen Winkel zu diesem angeordnet ist, daB sich 
welter oberhalb eine erste Leitwalze, darfiber eine 
zweite Luftwendestange und darfiber eine zweite es 
Leitwalze, jeweils im spitzen Wnkel zueinander, 
anschlieBen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB eine Abzugsvorrichtung mit zwei 
Umlenkwalzen und zwei Wendestangen nachge- 
schaltet ist 
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